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Verfahren zur Herstellung exner Felge und Felge, 
insbesondere fur ein Faihrrad 



Beschrelbung 

Die Erfindung betrifft eine Felge und ein Verfahren zu deren 
Herstellung, wobei die Felge insbesondere ftir den Einsatz an 
Fahrradern geeignet ist. 

Das Verfahren kann nicht nur zur Herstellung von Felgen und 
RSder fiir Fahrrader verwendet werden, sondern es ist ebenso 
mdglich, das erf indungsgemSlie Verfahren zur Herstellung von 
Felgen fiir sonstige Ein- und Mehrrader, wie zum Beispiel fUr 
(Fahrrad-) AnhSnger, Kinder- und Sportwagen und sonstigen RSdern 
zu verwenden. Aus Griinden der Vereinf achung wird die Erfindung 
aber nachfolgend in bezug auf ihren Einsatz an Fahrradern 
beschrieben, wobei diese Beschrelbung nicht fiir den 
Anmeldungsbereich einschrSnkend sein soil. 

Die LaufrSder von Fahrradern weisen eine zentrale Nabe und eine 
MuBere Felge mit der Bereifung auf. Die Nabe ist iiber eine 
variierende Anzahl von etwa bis zu 50 Speichen mit der Felge 
verbunden. 

Im sportlichen, semiprof essionellen und prof essionellen Bereich 
werden hochqualitative Materialien fiir Fahrrader verwendet und 
es werden leichte und feste Materialien eingesetzt, so dass 
meist Leichtmetalle wie Aluminium und dergleichen zur 
Herstellung von Felgen verwendet werden. 



Eine Felge umfalit die Felgenhorner und das zwischen den 
Felgenhornern vorgesehene Felgenbett, sowie den Felgenboden, 
der beim fertigen Rad radial nach innen ausgerichtet ist. Die 
Aulienseiten der Felgen dienen als Bremsf lachen . Hochwertige 
Felgen werden meist als Hohlkammerf elgen ausgefuhrt. In beiden 
Boden der Felgen sind dann Felgenlocher vorgesehen, um die 
Speichennippel im Hohlraum der Felge auf zunehmen . Durch das 
radial auiJere Loch ist der Speichennippel von aulien mit z.B. 
einem Werkzeug zuganglich. Fiir die Verwendung von schlauchlosen 
Reifen gibt es auch Felgen ohne Felgenlocher. 

Normalerweise haben Felgen die Form eines "U" oder "V", das 
zwei seitliche Flugel^ namlich die Felgenhorner^ aufweist. Die 
aufteren Flachen der Felgenhorner bilden die Bremsf lachen, 
wahrend die Unterkante das Felgenbett bildet. 

Bei einfachen Felgen ist die Unterseite des Felgenbettes der 
Felgenboden, wahrend bei Hohlfelgen zwischen dem Felgenbett und 
dem Felgenboden ein Hohlraum zur Aufnahme der Speichennippel 
Oder dergleichen vorgesehen ist. 

Typischerweise wird eine Felge aus Stangenprof il oder 
dergleichen hergestellt, wobei eine vorbestimmte Lange 
abgeschnitten wird und in einer speziellen Biegevorrichtung zu 
einem Kreis gebogen wird. Die aneinander anstoBenden Enden der 
Felge werden durch ein SchweiBverf ahren, wie z.B. Funken- oder 
Abbrennschweiiien oder Stumpf schweifien im allgemeinen, 
miteinander verbunden, um eine sichere Verbindung der Felge zu 
gewahrleisten • 

Nach den Schweilien liegt sowohl auf der AuBenkontur, also auch 
den Brems flachen und dem Felgenboden als auch auf der 
Innenkontur (Innenseite der Felgenhorner und Felgenbett) ein 
SchweiBgrat vor, die in weiteren Verf ahrensschritten aufwendig 
entfernt werden muss, um auf der Innenseite scharfe Kanten fiir 
den Kontakt mit dem Schlauch bzw. Schlauchreif en zu vermeiden 



und urn auf der Auftenseite das Bremsen nicht zu behindern, sowie 
die Festigkeit der Felge im Felgenbett im Felgenboden zu 
gewShrleisten . 

Im Stand der Technik sind zur Herstellung der Felge und zur 
Bearbeitung des SchweiBgrats verschiedene Methoden und 
Verfahren bekannt geworden^ wie sie zum Beispiel in dem 
deutschen Gebrauchsmuster DE 93 20 953 Ul auf den Seiten 1 bis 
15 beschrieben sind und in den Figuren 1 bis 10 dargestellt. 
Der Inhalt des Gebrauchsmuster betreffend das allgemeine 
Herstellungsverf ahren von Felgen wird insofern inhaltlich mit 
in den Of f enbarungsgehalt dieser Anmeldung aufgenommen. 

Nachteilig an den im Stand der Technik bekannten Verfahren zur 
Herstellung einer Felge bzw. zum Entfernen eines Schweigrats 
auf einer Felge ist allerdings die Vielzahl der benotigten 
Arbeitsschritte. So wird in der DE 93 20 953 Ul in einem ersten 
Schritt ein SchweiJiwulst entfernt, bevor in einem zweiten 
Schritt die erste AuBenseite und in einem dritten Schritt die 
zweite AuBenseite von der Schweigrat befreit wird. Im folgendem 
wir das Felgenbett mit einem FrSser bearbeitet. AnschlieBend 
miissen die gefrasten Flachen entgeratet warden, urn scharfe 
Fraskanten zu beseitigen. 

Der Erfindung liegt deshalb die Aufgabe zugrunde, eine Felge 
und ein Verfahren zur Herstellung derselben zur Verfvigung zu 
stellen, bei dem das Bearbeiten des SchweiJSgrates weniger 
Arbeitsschritte erf ordert . 

Die Aufgabe der Erfindung wird durch den Gegenstand der 
Ansprtiche 1 und 10 gelost. Bevorzugte Weiterbildungen der 
Erfindung sind Gegenstand der Unteranspriiche . 

Die vorliegende Erfindung stellt eine Felge und ein Verfahren 
zu deren Herstellung zur Verfvigung, wobei mit dem 
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Das hat den Vorteil, dass mit der zweiten 
Bearbeitungseinrichtung trotz kleinem 

Bearbeitungsdurchmesserbereich ein vergrolierter Bereich auf der 
Felge bearbeitet wird, da durch das hin und her Schwenken der 
Felge die Bearbeitungseinrichtung eine gr515ere Flache 
uberstreicht . 

Dadurch wird es moglich, eine zweite Bearbeitungseinrichtung zu 
verwenden, die einen geringen AuBendurchmesser aufweist. Der 
Aufiendurchmesser der zweiten Bearbeitungseinrichtung kann so 
zum Beispiel im Bereich kleiner, 10 mm (oder 15 mm) gewShlt 
werden, da durch ein Verschwenken um einen geeigneten 
Winkelbereich, der an den Bearbeitungsdurchmesser der zweiten 
Bearbeitungseinrichtung angepasst ist^ eine zuverlassige und 
effektive Entfernung des Schweiligrates auf der Innenkontur der 
Felge ermoglicht wird.' 

Durch das Verschwenken der Felge kann auBerdem der Effekt 
erzielt werden, dass sich gratfreie Obergange von der 
Bearbeitungszone zu dem restlichen Felgenbett bzw. den 
Felgenrandern ergeben. 

An dieser Stelle sei darauf hingewiesen, dass unter der 
Innenkontur der Felge der Bereich des Felgenbettes und der 
Felgenhorner bis zu den Aulienseiten der Enden der Felgenhorner 
zu verstehen ist^ wahrend unter dem Begriff Aulienkontur die 
Bremsflachen und der Felgenboden der Felge verstanden wird. 

Bevorzugt ist, dass der Winkelbereich, um den verschwenkt wird, 
kleiner als 10, besonders bevorzugt kleiner als 5° ist. 
Vorzugsweise ist der verschwenkbare Winkelbereich an den 
Durchmesser der zweiten Bearbeitungseinrichtung angepasst, so 
dass sich in Umf angrichtung uber der Felge eine 
Bearbeitungszone von einer Breite von ca. 3 bis 20 mm ergibt. 
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Bevorzugt sind auch Winkelbereiche der Verschwenkung von +/- 
0,25, +/- 0,5 und +/- 1°. 

Das erf indungsgemafte Verfahren hat viele Vorteile. 

Mit dem erf indungsgemafien Verfahren ist es moglich, eine Felge 
in weniger Bearbeitungsschritten herzustellen, da nach dem 
Biegen und Verschweifien der beiden Felgenenden das Entfernen 
des Schweifigrates in weniger Schritten effektiv erfolgen kann. 

Vorzugsweise ist eine Drehachse der ersten 
Bearbeitungseinrichtung vorzugsweise wahrend der gesamten 
Bearbeitung mit der ersten Bearbeitungseinrichtung im 
V wesentlichen parallel zu einer zentralen Symmetrieachse bzw. 

Achse der Felge, durch welche bei einem Rad die Radachse 
verlauft. 

Diese Weiterbildung der Erfindung ist sehr vorteilhaft, da sich 
dadurch, dass die Drehachse der ersten Bearbeitungseinrichtung 
parallel zur (Symmetrie-) Achse der Felge ist ein weiter 
Eingrif f sbereich des Bearbeitungsdurchmesserbereiches der 
ersten Bearbeitungseinrichtung auf dem Aulienbereich (Felgenbett 
etc.) der Felge ergibt. Dadurch resultiert eine flache 
Vertiefung in dem Felgenboden und es entstehen keine scharfen 
Kant en wMhrend der Bearbeitung, da die Randbereiche der 
Vertiefung f lach und kontinuierlich ohne scharf e Kanten in das 
ubrige Felgenbett ubergehen. 

Wird hingegen eine Bearbeitungseinrichtung verwendet, deren 
Drehachse in der Felgenebene liegt, so werden im allgemeinen 
scharfe Obergange von der bearbeiteten Stelle zu dem iibrigen 
Felgenbett entstehen, die eine weitere Nachbehandlung der 
scharfen Kanten erforderlich machen. 



Deshalb wird bei einem groiien Au/Jendurchmesser der ersten 
Bearbeitungseinrichtung eine besonders effiziente Bearbeitung 
des Schweiibgrats erzielt. 

Die erste Bearbeitungseinrichtung weist in einer Weiterbildung 
einen derartig radial vergrolierten 

Bearbeitungsdurchmesserbereich auf^ dass ohne abzusetzen im 
wesentlichen die gesamte Aulienkontur der Felge bearbeitbar ist. 

Dann ist es moglich^ beide Bremsf lachen und den Felgenboden in 
einem kontinuierlichen Arbeitsschritt von dem Schweiligrat 
schonend zu befreien, Durch den groiien Durchmesser wird ein 
sanfter Ubergang von Bearbeitungszone zu nicht bearbeiteter 
Zone erzielt. 

In einer bevorzugten Weiterbildung der Erfindung wird als erste 
Bearbeitungseinrichtung eine Scheibenf raseinrichtung verwendet, 
wobei die Schneidf lachen der Scheibenf raseinrichtung 
vorzugsweise sowohl radial nach auften als auch auf den axialen 
Seiten der Scheibenf raseinrichtung wirken. 

Besonders bevorzugt ist ein Aufiendurchmesser der 
Scheibenf raseinrichtung im Bereich zwischen 50 und 200 mm, 
wobei der Durchmesser besonders bevorzugt im Bereich zwischen 
60 und 150 mm liegt. Auch andere Durchmesser sind fiir den 
erf indungsgemalJen Erfolg moglich. 

In einer weiteren bevorzugten Weiterbildung einer oder mehrerer 
der zuvor beschriebenen Weiterbildungen des erf indungsgemaBen 
Verfahrens wird als zweite Bearbeitungseinrichtung eine 
Finger f raseinrichtung verwendet. Besonders bevorzugt ist, dass 
nahe dem Bearbeitungskopf , der vorzugsweise an einem Ende der 
Fingerf raseinrichtung vorgesehen ist, eine Hinterschneidung 
Oder ein Einschnitt oder eine Nut in dem Finger fraser bzw. der 
zweiten Bearbeitungseinrichtung vorgesehen ist, so dass es 
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ermoglicht wird, die Seitenf lachen der Felgenhorner und die 
aufeinander zugeneigten aulieren Enden der Felgenhorner in einem 
Arbeitsschritt zu bearbeiten. 

In einer bevorzugten Weiterbildung der Erfindung umfasst 
wenigstens eine Bearbeitungseinrichtung, also wenigstens die 
erste und/oder die zweite Bearbeitungseinrichtung, wenigstens 
eine Schneideinrichtung^ welche einer Gruppe von 
Schneideinrichtungen entnommen ist, die 

Hartmetallschneideinrichtungen und Diamant schneideinrichtungen 
sowie Schneiplatteneinrichtungen wie Hartmetallschneidplatten 
und Diamantplatten und dergleichen mehr umfasst. 

Die Verwendung von separaten und vorzugsweise austauschbaren 
Schneideeinrichtungen an den Bearbeitungseinrichtungen ist sehr 
vorteilhaft, da durch deren Verwendung die Verwendbarkeit der 
Bearbeitunseinrichtungen gesteigert wird, da durch einfachen 
Austausch der Schneideinrichtungen die Verf ugbarkeit erhoht 
werden kann. 

In einer bevorzugten Weiterbildung des erf indungsgemaJJen 
Verfahrens wird der Verf ahrensschritt des Entfernens des 
Schweifigrates auf der AuBenkontur und der Verf ahrensschritt des 
Entfernens der Schweiftnaht auf der Innenkontur im wesentlichen 
gleichzeitig bzw. wenigstens teilweise gleichzeitig 
durchgefiihrt, so dass die Bearbeitungszeit insgesamt gering 
ist . 

In einer anderen bevorzugten Ausgestaltung des 

erf indungsgemaften Verfahrens werden die Verf ahrensschritte des 
Bearbeitens des Schweifigrates auf der Innenkontur und des 
Bearbeitens des Schweifigrates auf der Aufienkontur im 
wesentlichen nacheinander durchgef uhrt . 

Das Durchfiihren der einzelnen Verf ahrensschritte nacheinander 
hat den Vorteil, dass ohne Verschwenkung der Felge sich auf der 



Aufienkontur geringere Eingrif f szonen ergeben, als es bei 
identischen Werkzeugen bei einem Verschwenken der Felge ist. 

Andererseits kann das Werkzeug bzw. dessen Abmessungen der 
ersten Bearbeitungseinrichtung auch auf den 

Verschenkungsbereich der Felge abgestimmt werden, so dass sich 
auch bei gleichzeitiger Durchfuhrung der einzelnen 
Verf ahrensschritte im wesentlichen gleiche Bearbeitungszonen 
auf der Aulienkontur ergeben. 

Fur eine erhohte Flexibilitat kann es allerdings sinnvoll sein, 
trotz der moglichen Abstimmung der einzelnen Komponenten 
aufeinander die Verf ahrensschritte nacheinander durchzuf iihren. 

Die erf indungsgemafte Felge ist insbesondere fur den Einsatz in 
einem Fahrrad geeignet und umfasst wenigstens einen 
Felgenboden, ein Felgenbett und zwei Felgenhorner . 

Im Bereich der Schweifinaht ist auf dem Felgenboden liber einem 
Abschnitt des Umfangs eine flache Vertiefung vorhanden^ wobei 
die flache Vertiefung in dem Felgenboden an wenigstens einer 
Stelle in Umf angsrichtung die Form eines Kreissegmentes 
aufweist . 

Vorzugsweise ist die Mittelpunktsachse dieses Kreissegments 
dabei im wesentlichen parallel zu einer zentralen Achse bzw. 
Symmetrie- oder Drehachse der Felge. 

Eine solche Felge ist sehr vorteilhaft^ da durch eine derart 
bearbeitete Schweifinaht eine hohe Festigkeit der SchweiBnaht 
und somit der gesamten Felge erzielbar ist. 

Durch die flache Form der Vertiefung wird ein sanfter Obergang 
mit reduzierter Kerbwirkung an der Stelle der SchweiBnaht 
erzielt, so dass scharfe Kanten vermieden werden und somit die 
Gefahr von Felgenbruchen an der SchweiBnaht reduziert wird. 
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In einer bevorzugten Weiterbildung der erf indungsgemaiJen Felge 
ist die Innen- und/oder die AuiJenkontur nach mindestens einem 
der zuvor beschriebenen erf indungsgemafien Verfahren gefertigt 
bzw. bearbeitet. 

Weitere Vorteile und Anwendungsmoglichkeiten der vorliegenden 
Erfindung ergeben sich aus den folgenden Ausf lihrungsbeispielen, 
die mit Bezug auf die Figuren beschrieben werden. 

In den Figuren zeigen: 



Fig. 1 eine Ansicht der erf indungsgemalien Felge im Schnitt bei 
der Bearbeitung; 

Fig. 2 eine prinzipielle Darstellung von Felge und 
Schneidwerkzeugen nach Figur 1; 

Fig. 3 den Fingerfraser der Bearbeitungsmaschine aus Figur 1; 

Fig. 4 den Scheibenf raser der Bearbeitungsmaschine nach 
Figur 1 in einer Seitenansicht ; 



Fig. 5 den Scheibenf raser der Bearbeitungsmaschine nach 
Figur 1 in einer Aufsicht; 

Mit Bezug auf die Figuren wird nun ein Ausfuhrungsbeispiel der 
Erfindung beschrieben . 



Von der in Fig. 1 dargestellten Maschine 9 zum Bearbeiten des 
Schweiligrates einer Felge sind die Bearbeitungseinrichtungen 10 
und 20 dargestellt. 



Die erste Bearbeitungseinrichtung 10 ist im Ausfuhrungsbeispiel 
als Scheibenf rSser ausgefuhrt und umfaBt einen Motor und eine 



Antriebswelle, die in einem Bereich, der sich an den Kopfes des 
Scheibenf rasers anschlieiit, einen Durchmesser 13 aufweist. Der 
Kopf des Scheibenf rasers 10 selbst hat im Bereich der 
Schneidf lachen 11 einen AuBendurchmesser 14. 

Die Durchmesser 13 und 14 sind so aufeinander abgestimmt, daft 
die Differenz von Durchmesser 14 und Durchmesser 13 dividiert 
durch 2 grower ist als die Hohe der Felge, wie dies auch in 
Fig. 2 dargestellt ist. 

Dadurch wird es moglich, dali der Scheibenf raser 10 (vgl. 
Fig. 2), hinter die Felge greift, um die riickwartige Seite bzw. 
Bremsflache (aus der Sicht des Scheibenf rasers 10) der Felge 1 
zu bearbeiten. 

Der als erste Bearbeitungseinrichtung eingesetzte 
Scheibenf raser 10 dient zur Bearbeitung des Schweiligrates 8 auf 
der Aulienkontur der Felge 1, namlich dem Felgenboden 2 
inklusive der schragen Seitenf lachen 7 und den Bremsfl^chen 5 
auf beiden Felgenseiten. 

Dadurch, dafi die Durchmesser 13 und 14 wie oben beschrieben 
gewahlt sind, so dalJ der Scheibenf rSser 10 auch die riickwartige 
Bremsflache bearbeiten kann, kann der Scheibenf rSser 10 in 
einem Arbeitsgang ohne abzusetzen im wesentlichen die gesamte 
AuBenkontur der Felge 1 von dem SchweiBgrat befreien. 

Der Scheibenf raser 10 wird um eine Achse 12 gedreht, die im 
Ausf uhrungsbeispiel im wesentlichen parallel zur zentralen 
Symmetrieachse bzw. Achse 6 der Felge 1 ist. Durch diese 
Anordnung genflgt eine Verschiebung bzw. ein Verfahren des 
Scheibenf rasers 10 in der Blattebene der Figuren 1 und 2 
entlang eines rechtwinkligen Koordinatensystems, um die 
AuBenkontur der Felge 1 von dem SchweiBgrat zu befreien. Eine 
Verschwenkung des Scheibenf rasers 10 in oder gegeniiber der 
Zeichenebene ist* nicht erf orderlich. 
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Durch den groiien AuiJendurchmesser 14, der im 
Ausf uhrungsbeispiel im Bereich von etwa 100 mm liegt, wird 
insbesondere auf den Seitenf lachen 7 und dem unteren 
Felgenboden 2 der Felge 1 eine optimale Entfernung des 
Schweiligrates 8 durchgef iihrt . Es wird in dem Felgenboden 2 im 
Bereich der Schweiiinaht 8 eine flache Vertiefung erzeugt, die 
keinerlei scharfe Kanten zu der restlichen Felge 1 aufweist. In 
der Darstellung der Fig. 2 ist der Schweiiigrad auf der 
Innenkontur schon entfernt. 

Die Kontur der Vertiefung hat dabei eine Form eines 
Kreissegmentes, dessen Radius hier 100 mm ist. Der Mittelpunkt 
ist wahrend der Bearbeitung die Achse 12 des Scheibenf rasers 
10. Vom zentralen Bereich der Vertiefung aus steigt diese 
leicht an und geht stetig und flach in die restliche Felge 
iiber^ so dafi auch an der Ubergangsstelle von gefrastem 
Schweiligrat zu der Felge keinerlei scharfe Kanten entstehen. 

Desweiteren umfafit die Bearbeitungsmaschine 9 eine als 
Fingerf rasereinrichtung 20 ausgefiihrte zweite 
Bearbeitungseinrichtung, die Schneidf ISchen 21 umfafit, 

Der Fingerf raser 20 ist in Fig. 3 vergroBert dargestellt- An 
dem Fraserkopf 26 sind die Schneidf lachen 21 angeordnet, wobei 
insbesondere auch im Bereich der Radien 24 und 25 am Fraserkopf 
26 die Schneidf lichen 21 schneidende Wirkung aufweisen. 

Eine Nut 23 nahe dem Fraserkopf 26 ermoglicht das 
Hinterschneiden der Felgenh5rner 3 auf der Innenkontur der 
Felge 2, so daB mit dem Fingerf raser 21 die gesamte Innenkontur 
der Felge 1 inklusive Felgenbett 4 und Felgenhornern 3, sowie 
die Aulienbereiche der SuBersten Enden der Felgenhorner 3 
bearbeitet werden kOnnen, ohne daB das Werkzeug zwischendurch 
neu angesetzt oder sogar ausgewechselt werden muB. 
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Es ist aber auch moglich, daii der Fingerfraser 20 und der 
Scheibenf raser 10 zeitgleich (oder teilweise zeitgleich) den 
Schweifigrat 8 auf der Felge 1 entfernen, wahrend die Felge 
kontinuierlich urn den vorbestimmten Winkelbereich hin und her 
geschwenkt wird. Vorzugsweise liegt der Winkelbereich kleiner 
± 5° und besonders bevorzugt im Bereich zwischen 0,1 und 2,5°. 
Der Winkelbereich wird in Abstimmung mit Felgenabmessungen und 
dem verwendeten Werkzeug ausgewahlt. 

Durch das gleichzeitige Ausfuhren beider Verf ahrensschritte 
wird Zeit bei der Herstellung gespart. 

Durch das nacheinandererf olgende Bearbeiten des Schweiiigrates 8 
-4^^ auf der Felge 1 sind die Betriebsbedingungen, wie z.B. 

Geschwindigkeit und Winkelbereich des Verschwenkens, sowie 
Vorschub- und Drehgeschwindigkeit des Frasers, flexibler 
wahlbar - 

Der in den Fig. 4 und 5 vergroliert dargestellte Scheibenf raser 
10 ist in Ausf uhrungsbeispiel mit austauschbaren 
Hartmetallschneidplatten 11 versehen, die einen schnellen 
Wechsel der Schneidplatten ermoglichen. 



Anspriiche 



Verfahren zur Herstellung einer Felge, insbesondere fiir ein 
Fahrrad, 

unter Verwendung einer Bearbeitungsvorrichtung zur 
Bearbeitung eines Schweiftgrates der Felge; 

wobei die Bearbeitungsvorrichtung eine erste 

Bearbeitungseinrichtung umfafit, welche eine AuBenkontur der 
Felge bearbeitet, 

und wobei die Bearbeitungsvorrichtung eine zweite 
Bearbeitungseinrichtung umfalit, welche eine Innenkontur der 
Felge bearbeitet und welche einen Auftendurchmesser 
aufweist, der geringer als die Breite des Felgenbettes ist; 

wobei das Verfahren wenigstens die folgenden Schritte 
umf aiit : 

i) Bewegen der ersten Bearbeitungseinrichtung in der Ebene 
der StoJiflache der Felge entlang der AuBenkontur, um 
den Schweiflgrat auf der AuBenkontur zu bearbeiten; 

ii) Bewegen der zweiten Bearbeitungseinrichtung in der 
Ebene der StoBflachen der Felge entlang der 
Innenkontur, um den SchweiBgrat auf der Innenkontur zu 
bearbeiten, wobei die Felge wahrend der Bearbeitung der 
Innenkontur um eine Achse um einen vordef inierten 
Winkelbereich verschwenkt wird. 

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , 
dass die erste Bearbeitungseinrichtung zur Bearbeitung der 
AuBenkontur einen radial vergroflerten Durchmesserbereich 
aufweist, derart daB ohne Abzusetzen im wesentlichen die 
gesamte AuBenkontur der Felge bearbeitbar ist. 
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3. Verfahren nach mindestens einem der Anspruch 2, 
dadurch gekennzeichnet , dass der Winkelbereich, urn den 
verschwenkt wird, kleiner 5° ist. 

4. Verfahren mindestens einem der Anspriiche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, dass als erste 
Bearbeitungseinrichtung eine Scheibenf rSseinrichtung 
verwendet wird. 

5. Verfahren nach mindestens einem der Anspriiche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet , dass als zweite 
Bearbeitungseinrichtung eine Finger fraseinrichtung 
verwendet wird. 

6. Verfahren nach mindestens einem der Anspriiche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet , dass die zweite 

Bearbeitungseinrichtung nahe dem Bearbeitungskopf einen 
Bereich mit geringerem Durchmesser aufweist- 

7. Verfahren nach mindestens einem der Anspriiche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet , 

dass wenigstens eine Bearbeitungseinrichtung wenigstens 
eine Schneideinrichtung aufweist^ welche einer Gruppe von 
Schneideinrichtungen entnommen ist, die 

Hartmetallscheidplatten und Diamantplatten und dgl. mehr 
umf alit . 

8. Verfahren nach mindestens einem der Anspriiche 1 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Verf ahrensschritte i) und ii) im wesentlichen 
wenigstens zeitweise gleichzeitig durchgef iihrt werden. 

9. Verfahren nach mindestens einem der Anspruche 1 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet , 

dass die Verf ahrensschritte i) und ii) im wesentlichen 
nacheinander durchgef iihrt werden. 

10. Felge, insbesondere fiir ein Fahrrad, mit 



einem Felgenboden^ einem Felgenbett und Felgenhornern; 

wobei der Felgenboden im Bereich der Schweilinaht iiber dem 
Umfang eine flache Vertiefung aufweist, 

wobei die flache Vertiefung in dem Felgenboden an 
wenigstens einer Stelle die Form eines Kreissegments 
auf weist . 

Felge nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, 
dass die SchweiBnaht auf der Innen- und Auflenkontur nach 
einem Verfahren nach mindestens einem der Anspriiche 1 bis 
bearbeitet wurde. 
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Bezugs zelchen 



1 Felge 

2 Felgenboden 

3 Felgenhorn 

4 Felgenbett 

5 Bremsf lache 

6 zentrale Felgenachse 

7 Seitenflache 

8 SchweilSgrad 

9 Bearbeitungsmaschine 

10 Scheibenf raser 

11 Schneidf lache 

12 Drehachse 

13 Durchmesser 

14 Durchmesser 

2 0 Finger f raser 

21 Schneidf lache 

22 Drehachse 

23 Einschnitt 

24 Radius 

25 Radius 

26 Fraserkopf 



2 




3/^ 




